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Kyseess&olevan keksinn6n kohteena on menetelmA paper irul- 
lahylsyjen liittimiseksi jatkuvaksi hylsyksi . Tavoitteena 
on ensisljaisesti kSyttSkelpois ten hylsyjen aikaansaami- 
nen k4ytetyist& hylsyisCi . Hylsyjen p&ihin tyfistetUn 
yhteensopivat liitokset, jotka liimoitetaan ja p4&t ty6n- 
netaan aksiaalisuunnasaa yhteen, ja liiina kovetetaan. 
Keksinn&n mukaiseBti kalibroidaan hylsyjen poikkileik- 
kausmuoto ainakin liitoskohdan alueella kohdistamalla 
hylsyihin poikkileikkausmuodon kalibroiva BSteensuuntai- 
hqp kuonnitus . Kalibrointikuonnitusta llytetaSn edulli- 
sesti my 6s hylsyjen aksiaalieteneman Jarruttamiseen lii- 
toksen alkaansaamlsessa. Keksinndn kohteena on my6s laite 
menetelm&n toteuttamlseksi . 
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Uppfinningen avser ett f&rfarande fdr sanmanfogning av 
pappersrullehylsor till en kontinuerlig hylsa. AndamAlet 
&r frSmst att Astadkonana anv^ndbara hylsor av begagnade 
hylsor. Hylsandarna bearbetas till sammanpassande fogar 
och beliramas och andarna pressas axiellt samman och lim- 
oet hi r das . Enligt uppfinningen kalibreras hylsomas 
tvArsnittsform genom att atminstone pi fogorarAdet rikta 
en radiell belastning mot hylsorna, vilken kalibrerar 
tvirsnittsfonnen. Kalibreringsbelastningen anvands ffire- 
tradesvis ocksa f6r bromsnirig av hylcornas axiella fram- 
skjutning vid astadkcronandet av fogningen. Uppfinningen 
avser ocksa en anordning ffir utffirande av ffirfarandet. 




104551 

Menetelma ja laite paperirullahylsyjen liittamiseksi 
paittain 



Kyseessaolevan keksinnSn kohteena on menetelma ja laite 
paperirullahylsyjen liittamiseksi paittain. Paperi rulla- 
taan tunnetusti eri jaikikasittelyvaiheissa hylsyn ympa- 
jonka seinSma on valmistettu kerroksittaiseksi 
spiraalimaisesti kiedotuista kartonkisuikaleista. Suika- 
leet liimoitetaan ennen kietomista, yleisesti vesilasi- 
liuoksella . Hylsyn pituuden tulee vastata tarkasti sille 
pituusleikkurista rullattavan paperirainan leveytta. Sa- 
moip tulee hylsyn olla virheet&n, jotta paperin loppukSy- 
t6ssS ja/tai jaikikSsittelyssS kaytettyjen rullain- 
laitteiden karat toimisivat ongelmitta rullien kanssa. 



Tyhjentynyt hylsy rauodostaa oleellisen jateongelman, sil- 
1& sen materiaali ei ole uusiokaytettavissa. Tasta joh- 
tuen on hylsy^a'pyritty mahdollisuuksieri lmukaan kaytfta- 
tnaan uudelleen, nrutta tahankin toimintaan liittyy ongel- 
mia. Oleellisin ongelma on hylsyjen paiden vahingoittumi- 
nen. Tahan ongelinaan on tunnetusti haettu ratkaisua hyl- 
syjen kunnostuksesta. Kunnostuksen perusajatuksen mukai- 
sesti poistetaan hylsyn paasta vahingoittunut osuus, ja 
tailainen paa liitetaan vastaavasti kunnostetun toisen 
hylsyn paahan jatkuvaksi hylsyksi, joka katkotaan tavoi- 
teltuihin pituuksiin uusiokaytt&a varten. 

Hylsyjen paiden tyfistamista ja yhteenliittamista varten 
on kehitetty erilaisia raenetelmia ja laitteita. Paiden 
tasaukseen ja paittaiseen yhteenliittamiseen perustuva 
laitteisto on kuvattu ruotsalaisessa patenttijulkaisussa 
502 067. Vastaavasti kuvaa ruotsalainen kuulutusjulkaisu 
470 442 menetelmaa ja laitteistoa, jossa kunnostettavien 
hylsyjen paat ty6stetaan yhteensopiviksi ulko-, vastaa- 
vasti sisakartioiksi, jotka liimoitettuina liitetaan yh- 
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Viimemainitun julkaisun kuvaamassa menetelmassa suorite- 
taan ensin suoriksi tasattujen hylsyjen paiden tydstami- 
nen kartiojyrsimilia. Jyrsin, joka aikaansaa hylsyn paa- 
han sisSpuolisen kartiopinnan, on varustettu jyrsinpaai- 
5 la, joka on mitoitettu tyftstettavan hylsyn halkaisijan 

rnukaisesti. Jyrsinpaa on kohdistettu koaksiaaliseksi hyl- 
syn pituusakselin kanssa. Ulkopuolinen kartio aikaansaa- 
daan puolestaan kartiojyrsimelia, joka pyfirii hylsyn ak- 
seliin nahden kohtisuoran akselin ympari, ja viistaa hyl- 
10 syn paan ulkoreunan kartiomaisen tyfistfipinnan maaraamaan 
kaltevuuteen hylsyn pydriessa teran ohi. Kyseisessa rat- 
kaisussa pydritetaan tydstettavia hylsyja kahden hylsyn 
akselisuuntaisen kannatintelan paaiia yiapuolisen, hylsyn 
kehapinnalta vetavan kitkapy&ran avulla. 

15 

Naiden tunnettujen menetelmien ja laitteistojen eras 
oleellinen puute on, etta tydst&vaiheessa ei kasiteltavan 
hylsyn poikkileikkauksen mahdollista soikeutta pystyta 
ottamaan railiaan lailla huomioon. Kiinteamuotoiset , hyl- 
20 syn oletetun keskiakselin rnukaisesti kohdistetut tyokalut 
tySstavat hylsyn paat tunteettomasti tydkalun maaraamaan 
muotoon poikkileikkauksen mahdollisesta ympyrapoikkeamas- 
ta huolimatta. Tama aiheuttaa vaistamatta paiden yhteen^ 
sopivuusongelmia soikeaksi painuneen hylsyn sattuessa 
25 kohdalle. Lisaksi kyseisessa laitteistossa paiden tyosta- 
minen ja niiden yhteenlittaminen suoritetaan erillisissa 
laiteyksikdissa . 

Vastaavanlainen laitteisto on kuvattu julkaisussa EP-A3-0 
30 755 893, jossa hylsyjen paihin tyfistetaan lieridmaiset, 

sisakkain yhteensopivat liitosmuodot . Tassa laitteistossa 
hylsyjen paat pidetaan paikallaan tydstamisen aikana hyl- 
sya kehaita puristavalla pitimelia, jolla hylsyn ulkohal- 
kaisija voidaan myds mitata. Varsinaisen liitosvaiheen 
35 aikana ovat hylsyt vain aksiaalisen puristuksen alaisina. 
Taiia menetelmalia ja laitteistolla on mahdollista ai- 
kaansaada tarkkuutta hylsyn paiden tydstamiseen, mutta 
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itse liitosvaihe on edelleen kontrolloimaton sateen suun- 
nassa mahdollisesti tapahtuvia poikkeamiin nahden. 

KyseessSolevalla keksinndlia on aikaansaatu menetelma, 

5 samoinkuin menetelmaa toteuttava laitteisto, joilla yh- 
teen liitettavien hylsyjen pkat on tydstettavissa oleel- 
lisesti vahemmin toimenpitein kuin aikaisemmin tunnettuja 
menetelmia noudatettaessa. Taman lisaksi on hylsyjen jat- 
kos aikaansaatavlssa alkaisempaa tasmailisemmaksi, sa- 
lO moinkuin jatkettu hylsy suoraksi ja poikkileikkausmuodol- 
taan tasmailiseksi. Menetelman oleelliset tunnusmerkit 
ilmenevat oheisesta patenttivaatimuksesta 1, seka tata 
menetelmaa toteuttavan laitteiston oleelliset tunnusmer- 
kit oheisesta patenttivaatimuksesta 9. 

15 

Keksintda selvitetaan yksityiskohtaisemmin oheisen pii- 
rustuksen avulla, jossa 



Kuva 1 esittaa kaaviomaisesti erasta laitteistoa kek- 
20 sinn6n mukaisen menetelman toteuttamiseksi, 

Kuva 2 esittaa erasta mahdollista hylsyjen liitosmuo- 
toa , j a 

25 Kuva 3 esittaa kuvan 1 mukaisen laitteiston tyfistd- 

tyokalun yksityiskohtaa . 

Kuvassa 1 esitetyssa, laitteiston yhdessa suoritusmuodos- 
sa, perusosat muodostavat muhvi 1 ja sateettainen puris- 
30 tinlaite 4. Kyseisessa toteutuksessa sateettainen puris- 
tinlaite on toteutettu muhvirakenteena, joka on sijoitet- 
tu koaksiaaliseksi muhvin 1 kanssa sopivan runkorakenteen 
(ei esitetty) varaan. Naiden muhvien sisahalkaisija on 
sovitettu kulloinkin tydstettavien hylsyjen ulkomitan 
35 mukaiseksi. Mitta voi vaihdella vaiilia 6-12 tuumaa. 
Naista muhveista toimii muhvi 1 tartuinmuhvina, jonka 
avulla seuraavana liittamisvuorossa oleva hylsyjakso 2 
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tuodaan edelliseen hylsyjaksoon liitettavaksi . Tama tar- 
tuinmuhvi on tehty sis&halkaisijaltaan laajennettavaksi, 
vastaavasti supistettavaksi hylsyyn tarttumista varten. 
Vaihtoehtoisesti voi tnuhvi olla avattava-suljettava vas- 
taavaa toimintoa varten. .Muhvin sis&halkaisi ja on tartun- 
ta-asennossa edullisesti hylsyn nimellisulkomitan raukai- 
nen, ja pydrea, jolloin mahdollisesti soikeaksi painunut 
hylsyn paa saadaan oikaistuksi . Tartuinmuhvi 1 on tarkoi- 
tuksenmukaisesti j&rjestetty liikutettavaksi edestakaisin 
johteita 3 pitkin. 

Toinen muhveista on vastemuhvi 4, jolla on useatnpia toi- 
mintatarkoituksia. Muhvi 4 on sijoitettu siten, etta oh- 
jaimet 3 ohjaavat tartuinmuhvin 1 liikkeen koaksiaalisena 
siihen nahden. Vastemuhvin 4 eraanS paatarkoituksena on 
toimia nimenomaisesti puristimena, joka kohdistaa yhteen- 
liitettyihin hylsyihin 2 ja 12 ennenkaikkea niiden lii- 
toksen alueella sateettaisen puristxiksen. Purist in 4 on 
muotoiltu siten, etta tama puristin kalibroi hylsyn poik- 
kileikkausrauodon liitossauman alueella ja varmistaa sa- 
malla liitettavien putkien paiden asettumisen varmasti 
kohdakkain . 

Tama sateettaispuristimen 4 toiminto mahdollistaa hylsy- 
jen paille monia erilaisia liistomuotovaihtoehtoja, joi- 
den ei tarvitse olla sinaiiaan liitosta keskittavia. Toi- 
nen sateettaispuristimen 4 oleellinen merkitys on toimia 
vasteena, jota hyvaksikayttaen tyostetyt hylsynpaat saa- 
daan tydnnetyiksi vastakkain. 

Nama toiminnot on toteutettavissa sateettaispuristimen 
useilla erilaisilla toteutuksilla. Eras kayttokelpoinen 
on piirustuskuvassa 1 esitetty holkkimainen muhvi, jonka 
sisahalkaisija on mitoitettu kulloinkin kasiteltavan hyl- 
sykoon mukaisesti. Muhvi on puristettavissa liitettyjen 
hylsyjen ymparille sopivan liukukitkan aikaansaamiseksi 
hysyjen ulkovaipan ja muhvin sisapinnan vaiille. Tassa 
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tarkoituksessa on muhvi aksiaalisuunnassa halkaistu ja 
varustettu sopivilla laitteilla 11 muhvin halkaisijamitan 
saatamiseksi . N&tnA laitteet voivat olla esimerkiksi pneu- 
maattisia sylintereita. Toitninnon hallitsemiseksi on 
5 edullista, etta vastemuhvin pituus on jonkinverran suu- 
rempi kuin sen halkaisija. Pituus voi olla useampikertai- 
nenkin halkaisijaan nahden, esimerkiksi noin kolminker- 
tainen. 

10 Oleellisesti samat toimintavaikutukset on aikaansaatavis- 
sa esimerkiksi aksiaalisuunnassa sijoitetuilla paattdmil- 
ia hihnoilla, jotka on johdettu aksiaalisuunnassa vaii- 
matkan paahan toisistaan sijoitettujen taittopydrien yli 
si ten, etta hihnasilmukan yksi sivu lepaa hylsyjen pin- 
15 nalla. Taittopy6ria sopivasti hylsyja vasten sateensuun- 
nassa painamalla, ja samalla niiden pydrimista jarrutta- 
malla, saadaan samat puristus- ja j arrutusvai kut ukset 
kuin kuvan 1 mukaisella muhviratkaisulla. My6s muunlai- 
set, hylsyjen kehan ympari sijoitetut kitkapydraratkaisut 
20 antavat kayttdkelpoiset kayttoolosuhteet . 

Yhteenliitettavien hylsyjen paat ty6stetaan tydkaluilla, 
jotka esitetyssa toteutusmuodossa on asennettu pidakemuh- 
vin 4 kannattamiksi . Tydkalut ovat kiertolaakerin 9 va- 
25 rassa, joka on tehty pidakemuhvin 4 tulopaan ymparilia 

ohjatusti kiertyvaksi. Tydkalut koostuvat tyfikaluvarsista 
5 ja 6, seka niiden kannattamista kaytt&laitteilla varus - 
tetuista tyfistSterista 7 ja 8. Tyokaluvarret 5 ja 6 ovat 
varustetut sopivilla nivelilia, joiden avulla tydstdterat 
30 ovat kaannettavissa kosketukseen tydstettavan hylsyn 

kanssa, ja vastaavasti sivuun hylsyjen yhteentyfintami sen 
tielta. Toinen tydst&terista on sovitettu ty&stamaan 
edellisen hylsyn jaikipaa, ja toinen vastaavasti seuraa- 
van hylsyn tulopaa. Liitospinta tyostetaan sopivaan muo- 
35 toon siten, etta toisesta yhteenliitettavista paista 

poistetaan materiaalia ulkopuolelta ja toisesta sisapuo- 
lelta. Eras kayttokelpoinen liitosmuoto on esitetty ohei- 
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Tydstoterien tydstdsyvyyden ohjaus on edullisesti to- 
teutettu ohj ainpydraiia 10, joka on asennettu seuraamaan 
tydstettavan hylsyn pintaa. Taiia jarjestelylia taataan 
tydstdsyvyyden pysyminen oikeana hylsyn kaikissa kohdissa 
hylsyn mahdollisista muotopoikkeamista huolimatta. Muoto- 
jyrsimena toteutettuihin tydstdteriin 7 ja 8 sisaityy 
edullisesti myds katkaisutera 13, jolla hylsyn paa tasa- 
taan samanaikaisesti muotojyrsinnan kanssa. Tartuinmuhvi 
1 on jarjestetty tuomaan liittamisvuorossa oleva hylsy 1 
tydstoetaisyydelle siten, etta hylsyn paista raah- 
dollisesti poistettava osuus tulee huomioiduksi . Taiia 
liitosrauodolla on liitettavien hylsyjen paita keskittava 
vaikutus. 

Keksinndn puitteissa o n my ds liitospintojen tyostaminen 
hylsyn seinaraaan oleellisesti sateensuunnassa kohdistu- 
valla leikkausvaikutuksella, joka on aikaansaatavissa 
esimerkiksi sahaamalla tai painevaiiaineleikkauksella, 
kuten korkeapaineisella vesisuihkuleikkurilla. Eras kayt- 
tokelpoinen liitosmuoto on liitospinnan hatnmastaminen, 
esimerkiksi sahahammasmuotoon, tai aallottaminen. Tassa 
liitosmuodossa liitospinnat muodostuvat tasoihin, jotka 
ovat sateen suunnassa, eli liitospintoihin ei sisaily 
elementteja, jotka pyrkisivat keskittamaan liitettavia 
hylsynpaita. Taiia ei ole kuitenkaan merkitysta, koska 
keksinndn patunnusmerkin mukaan liitoksen alueelle koh- 
distetaan poikkileikkausmuodon kalibroiva kuormitus, jon- 
ka alaisena liitospinnat asettuvat kohdakkain. Taman lii- 
tosmuodon etuna on tydstettavyys . Hylsymateriaali on ni- 
mittain osoittautunut erittain vaikeaksi tydstettavaksi . 

Edelia mainitulla tavalla tydstetyt pinnat, tai ainakin 
toinen yhteenliitettavista pinnoista liimoitetaan tunne- 
tulla tavalla tarkoitukseen sopivalla liimalla, kuten 
muovidispersioliimalla . Liimoitetut paat tydnnetaan tar- 
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tuinmuhvilla yhteen, jolle yhdistamiselle s&teettaispu- 
ristin 4 antaa sopivan vastuksen. Liitetty hylsyjakso 
tydnnetSSn puristimena esimerkissa toimivaan muhviin sel- 
laiselle syvyydelle, etta hylsyjakson jaikipaa jaa tar- 
5 koitetun tyftstflulkoneman verran esille seuraavan jatkok- 
sen aikaansaamista varten. Tana aikana on aikaansaatu 
jatkos tukevasti muhvin sisalla, ja jatkoksen liimalla on 
mahdollisuus kovettua jatkoksen ollessa seka aksiaalisen 
yhteenpuristavan voiman alaisena, etta kehalta purista- 

10 van, hylsyn muotoa kalibroivan puristuksen alaisena. Tama 
takaa lujan j atkossauman aikaansaamisen, samoinkuin jat- 
kamalla aikaansaadun hylsyn ehdottoman suoruuden. Jatkos - 
sauman liiman kovettumista voidaan tarvittaessa edesaut- 
taa muhvin vaipan lammitykselia . 

15 

Keksinndn mukainen menetelma, seka sita toteuttava lait- 

teisto mahdollistavat oleell ise sti j atku vatoimisen toi- 

minnon, silia hylsyjen paiden tyfistaminen ja liimoittami- 
nen voidaan suorittaa varsin nopeana toimintona. 

20 

Laitteistoon kuuluu lisaksi sinSnsfi tunnettu katkaisulai- 
te 14, jolla osista jatkamalla koottu hylsy katkotaan 
maaramittaisiksi patkiksi uudelleen kayttofin toimitetta- 
viksi . 

25 
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Patenttivaatimukset : 

1. Menetelma paperirullahylsyjen liittamiseksi perakkain 
jatkuvaksi hylsyksi, jossa menetelmassa liitetyn hylsyn 
jalkip&S ja liitettavan hylsyn alkupaa tybstetaan yhteen- 
sopivaan liitosmuotoon, liitos liimoitetaan ja hylsyt 
painetaan aksiaalisuunnassa yhteen, tunnettu siita, etta 
yhteenliitettyihin hylsyihin kohdistetaan ainakin liitos- 
kohdan alueella oleellisesti sateensuuntainen, hylsyjen 
poikkileikkausmuodon kalibroiva kuormitus. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu 
siita, etta kalibroivaa kuormitusta kaytetaan yhteenlii- 
tettyjen hylsyjen eteneman hidastamiseen. 

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tun- 
nettu siita, etta yhteenliitettaviin hylsynpaihin aikaan- 
saadaan oleellisesti sateensuuntaisessa tasossa olevat 
liitospinnat. 

4 . Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelma, tunnettu 
siita, etta liitospinnat aikaansaadaan aksiaalisuunnassa 
ulkonevina hampaina. 

5. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tun- 
nettu siita, etta hylsynpaiden liitospinnat aikaansaadaan 
seinamapaksuutta yhteensopivasti ohentamalla. 

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelma, tunnettu 
siita, etta paiden tybstaminen suoritetaan ottamalla 
tydstSsyvyyden ohjaus tybstettavan hylsyn pinnasta. 

7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 3-6 mukainen 
menetelma, tunnettu siita, etta yhteenliitettavat hylsyn - 
paat tyostetaan liitosmuotoon samanaikaisena toimintona. 
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8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 3-7 mukainen me- 
netelma, tunnettu siita, etta tyOstettavaksi tulevan hyl- 
syn poikkileikkausmuoto vakioidaan hylsya tyOstettavaksi 
siirrettaessa . 

5 

9. Laitteisto patenttivaatimuksen 1 mukaisen menetelman 
toteuttamiseksi, tunnettu siita, etta laitteistoon kuuluu 
lieriOmainen tartuinmuhvi ( 1 ) tyOstettavaan hylsyyn ( 2 ) 
tarttumiseksi ja hylsyn (2) asettamiseksi tyfistOasemaan, 

10 tartuinmuhvin (1) kanssa koaksiaalinen sateettaispuristin 
(4) jatketun hylsyn poikkileikkausmuodon kalibroimiseksi 
ja hylsyn aksiaalieteneman jarruttamiseksi, seka tyOka- 
luvarret (5,6) tyOstOterien (7,8) kannattamiseksi. 

15 10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laitteisto, tunnettu 

siita, etta sateettaispuristin (4) on holkkimainen ja 
halkaisijaltaan saadettavissa sen aikaansaaman tyOntOvas- 
teen saatamiseksi. 

20 11. Patenttivaatimuksen 9 tai 10 mukainen laitteisto, 

tunnettu siita, etta tydkaluvarret (5,6) ovat varustetut 
seuraajapyOraiia (10) tyOstOterien (7,8) tyOstOsyvyyden 
ohjaamiseksi . 

25 12. Patenttivaatimuksen 10 tai 11 mukainen laitteisto, 

tunnettu siita, etta tyOkaluvarret (5,6) ovat sateettais- 
puristimen (4) varassa pyOritettavan kiertolaakerin (9) 
kannattamat. 

30 13. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen 10-12 mukainen 

laitteisto, tunnettu siita, etta sateettaispuristimen (4) 
vaippapinta on lammitetty. 
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Patentkrav: 

1. Fdrfarande fdr sammanfogning av pappersrullehylsor 
efter varandra till en kontinuerlig hylsa, i vilket fdr- 

5 farande bakre Snden av en sammanfogad hylsa och frSmre 

Snden av en hylsa som skall sanunanfogas bearbetas till en 
sammanpassande fogform, fogen belimmas och hylsorna pres- 
sas axiellt samman, kMnnetecknat d3rav, att pA de samman- 
fogade hylsorna riktas dtminstone i fogorarSdet en vdsent- 
10 ligen radiell belastning som kalibrerar hylsornas tvdrs- 
nittsform. 

2. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k&nnetecknat dfirav, 
att den kalibrerande belastningen anvdnds fdr att sakta 

15 upp framskjutningen av de sammanfogade hylsorna. 

3. Fdrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kdnnetecknat 
ddrav, att i de hylsdndar som skall sanunanfogas Sstadkom- 
mes vdsentligen i ett radiell t plan liggande fogytor. 

20 

4. Fdrfarande enligt patentkravet 3, kMnnetecknat ddrav, 
att fogytorna Sstadkommes som axiellt utskjutande tdnder. 

5. Fdrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kMnnetecknat 
25 ddrav, att hylsdndarnas fogytor istadkommes genom att 

kompatibelt fdrtunna vdggtjockleken. 

6. Fdrfarande enligt patentkravet 5, kMnnetecknat d&rav, 
att bearbetningen av dndarna utfdrs genom att ta styrning 

30 fdr bearbetningsd j upet fr&n ytan av den hylsa som skall 
bearbetas . 

7 . Fdrfarande enligt n&got av de fdreg&ende patentkraven 
3-6, kSnnetecknat ddrav, att de hylsdndar som skall sam- 

35 manfogas bearbetas till fogform som en samtida operation. 



8. Fdrfarande enligt n&got av de fdreg&ende patentkraven 
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3-7, kdnnetecknat darav, att tvarsnittsformen p£ den hyl- 
sa som kommer for att bearbetas stabillseras d£ hylsan 
fdrflyttas till beartningen. 

5 9. Aniaggning fdr utfdrande av fdrfarandet enligt patent- 

kravet 1, kdnnetecknat darav, att till aniaggningen hOr 
en cylinderformig gripmuff (1) fdr att fatta tag i en 
hylsa (2), som skall bearbetas, och fdr att staila hylsan 
(2) i en bearbetningsstation, en med gripmuffen (1) ko- 
10 axiell radialpress (4) fdr kalibrering av tvarsnittsfor- 
men av den skarvade hylsan och f<Jr uppbromsning av hyl- 
sans axiella framskjutning, samt verktygsarmar (5,6) fttr 
att uppbara bearbetningsbetten (7,8). 

15 10. Aniaggning enligt patentkravet 9, kSnnetecknad darav, 

att radialpressen (4) ar hylsformig och till sin diameter 

reglerbar fdr att reglera det framskjutningsmotstSnd som 

den Sstadkommer. 



20 11. Aniaggning enligt patentkravet 9 eller 10, kanneteck- 

nad darav, att verktygsarmarna (5,6) ar fOrsedda med ett 
fdljehjul (10) fdr att reglera bearbetningsbettens bear- 
betningsdjup. 



25 12. Aniaggning enligt patentkravet 10 eller 11, kdnne- 

tecknad darav, att verktygsarmarna (5,6) uppbars av ett i 
stdd av radialpressen (4) roterbart vridlager (9). 



30 



13. Aniaggning enligt nSgot av patentkraven 10-12, kMnne 
tecknad darav, att radialpressens (4) mantelyta ar upp- 
varmd . 
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